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(54) Extrusions- und Kalandrieverfahren zur Herstellung einer mit Ankernoppen oder anderer 
Formen versehenen Kunststoffplatte 

(57) Die Vorrichtung zur kontinuierlichen und zer- 
storungsfreien Herstellung von Kunststoffplatten, die 
mit Ankernoppen, Stegprofilen oder anderen Formen 
auf einer oder beiden Oberflachen versehen sind, 
besteht aus einer temperierten Kuhlwalze 11, die im 
Walzenkdrper 17 uber periphere Kuhlbohrungen 15 
verfugt. Der Walzenkor per 1 7 ist am Umfang als Vieleck 
mit flachen Stellen ausgefuhrt, an die Forrrv/Entformlei- 
sten 13 angepreBt oder abgehoben werden konnen. 
Die Form-/Entformleisten werden mittels Zylinder 16 
und Kolbenstangen 18 bewegt. Die Kolbenstangen 18 
bewegen sich durch Querbohrungen durch den Wal- 
zenkorper 17. 

Die Schmelze wird durch den Gegendruck zwi- 
schen der formgebenenden Walze 10 und einer Gegen- 
walze 10 in die Formen der Form-/Entformleisten 13 
gefullt und wird abgekuhlt. Beim Fullen der Formen sind 
die Forrrv/Entform-Leisten 13 an die flachen Stellen des 
Walzenkorpers 1 7 angepre3t. Nach dem Abkuhlen wird 
die entstandene Kunststoffplatte mit Ankernoppen oder 
anderen Formen durch Offnen der Forrrv/Entformlei- 
sten 13 zerstorungsfrei freigegeben. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung beschreibt eine Vorrichtung zur 
kontinuierlichen Herstellung einer mit Ankernoppen 
Oder anderen Formen versehenen Kunststoffplatte. 
Diese erfindungsgemaBe Vorrichtung wird beispiels- 
weise als Teil einer Extrusionsanlage fur thermoplasti- 
sche Kunststoffe verwendet, um Ankerplatten zu 
extrudieren, die als chemikalienbestandige Auskleidung 
oder Verkleidung fur Bauteile wie Rohre, Rohrleitungen, 
Kanale, Becken, Beh&lter, Saulen usf. aus in der Regel 
zementgebundenen Werkstoffen wie Beton eingesetzt 
werden. Durch die Verbindung zwischen der Anker- 
noppe auf der Kunststoffplatte und dem tragenden Bau- 
teil aus Beton wird eine kraftschlussige Verbindung 
erreicht. 

[0002] Die Ankerplatte wird in der Regel aus thermo- 
plastischen Kunststoffen mit hoher Temperatur- und 
Chemikalienbestandigkeit wie Polyethylen, Polypropy- 
len, PVC, PVDF, ETFE oder E-CTFE in einem kontinu- 
ierlichen Extrusions- und Kalandrierverfahren 
hergestellt. Die Kunststoffplatte kann einschichtig oder 
im Co-Extrusionsverfahren mehrschichtig extrudiert 
sein oder als ein- oder mehrlagige Kunststoffplatte mit 
Aluminium oder anderen Substraten, Geweben oder 
Vliesen aus Polyester oder Glasfasern laminiert und 
beschichtet sein. 

[0003] Die DE 296 15 818 U stellt eine Vorrichtung 
vor, die trapezformige Erhebungen auf einer Kunststoff- 
platte in einem zweiten Arbeitsgang mechanisch in der 
Art quetscht, daB eine hinterschnittene Form erzeugt 
wird. 

[0004] Die EP 0436 058 B1 schutzt eine Form, die 
durch EingieBen von Kunststoff-Schmelze in dieflugel- 
formigen Formnester einer Walze entsteht. Die Form- 
nester sind uber den Umfang der Walze angebracht und 
mit der Walze fest verbunden. Die Schmelze fullt eine 
hinterschnittene, flugelformige Form, wird abgekuhlt 
und im abgekuhlten Zustand aus der Walze gerissen. 
Die flugelformige Form wird beim Herausreissen aus 
der Walze auf einer Seite deformiert. Die verfahrensbe- 
dingten Masseanhaufungen am Fuss der flugelfOrmi- 
gen Form verursachen beim Abkuhlvorgang auf der 
glatten Seite der Kunststoffplatte stark sichtbare Einfall- 
stellen durch das Nachschwinden des thermoplasti- 
schen Kunststoffes. 

[0005] Die DE 3108972 A1 beschreibt ein Verfahren, 
bei dem durch Schweissen Spritzgussformen mit einer 
glatten Platte zu einer Ankerplatte verbunden werden. 
Dieses Verfahren erfordert mehrere Arbeitsgange: Her- 
stellen der Spritzgussformen, Herstellen der Platte, Ver- 
schweissen der Spritzgussformen mit der Plane. Dieses 
Vorgehen verursacht hohe Herstellkosten im Vergleich 
zu kontinuierlichen Extrusion. 

[0006] Aus dem FR 1.102.294 A und US 2.816.323 
sowie DE 2934 799 A1 ist ein Extrusionsverfahren 
bekannt, in dem hinterschnittene Stegplatten in Produk- 
tionsrichtung parallel zu einander extrudiert werden. 


Dieses Verfahren eignet sich fur die Auskleidung gegos- 
sener Betonrohre, weist jedoch schlechte Ergebnisse 
bei Dauerzeitstandsprufungen auf. Diese Stegplatten 
werden in der Regel aus PVC in einem Extrusionsver- 

5 fahren hergestellt. Die Formgebung der Stege erfolgt in 
einer Flachduse. Die Oberlippe der Flachduse wurde in 
der Form der Stege gefertigt. Die Scher- und Tempera- 
turempfindlichkeit des Kunststoffes PVC ermoglicht bis- 
her Fertigungsbreiten bis nur ca. 1200 mm. Bei der 

io Auskleidung von grosseren Bauwerken oder Betonroh- 
ren mit grosserem Durchmesser mussen deshalb meh- 
rere Teilstucke zusammengeschweisst werden. Diese 
Schweissnahte sind Schwachpunkte der Auskleidung 
und verursachen weitere Herstellkosten. 

15 [0007] Allen oben beschriebenen Verfahren und Vor- 
richtungen zur Herstellung von Planen mit hinterschnit- 
tenen Formen fehltdie Moglichkeit, Anker in Form eines 
auf den Kopf gestellten Kegels oder in Form stegformi- 
ger Anker quer zur Produktionsrichtung kontinuierlich in 

20 einem Arbeitsgang zu produzieren. Die bisher bekann- 
ten Verfahren beeintrachtigen die Funktion der Anker- 
platte durch nachtragliche Verformung, Beschadigung 
oder Schwachung des Ankers oder der Platte oder sind 
dazu gar nicht in der Lage. Teilweise sind die Verfahren 

25 in der technisch mdglichen Breite oder der minimal 
moglichen Plattendicke limitiert. 

[0008] Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung, 
die eine kontinuierliche Produktion von Ankerplatten 
ermoglicht, die die Herstellung der fertigen Ankerplatte 

30 in einem Arbeitsgang ermoglicht, die die Herstellung 
von oesonders kraftschlussigen Ankerformen dergestalt 
ermoglicht, daB diese in der Form von auf den Kopf ste- 
henden Kegeln oder Pyramiden ausgefuhrt sind, die die 
Herstellung von Ankerformen dergestalt ermoglicht, 

35 daB diese in der Form von quer zur Produktionsrichtung 
extrudierten Stegprofilen ausgefuhrt sind und die die 
Anker oder die Verbindung zwischen Anker und Platte 
bei der Herstellung nicht schwacht, nicht verformt oder 
beschadigt. 

40 [0009] ErfindungsgemaB wird dies mit einer Vorrich- 
tung dadurch erreicht, daB eine temperierte Walze uber 
den ganzen Umfang oder eine temperierte Platte uber 
die ganze Fiache mit beweglichen Forrrv/Entformleisten 
ausgerustet ist, an deren Langsseiten die zu formenden 

45 Anker oder Stege eingearbeitet sind. Die f liissige Kunst- 
stoffschmelze durch den im Walzenspalt zwischen der 
formgebenden Walze und einer Gegenwalze entste- 
henden Drucks, in die in die Forrrv/Entformleisten ein- 
gearbeiteten Formen gefullt und abgekuhlt. Beim Fullen 

so der Form liegen die Forrrv/Entform-Leisten auf der tem- 
perierten Walze oder der temperierten Platte auf. Nach 
der Abkuhlung der Formen wird die entstandene Anker- 
platte durch Hebender Forrrv/Entleisten zerstdrungsfrei 
wieder freigegeben. Die Formen konnen erneut gefullt 

55 werden. 

[0010] Die erfindungsgernaBe Vorrichtung weist ver- 
schiedene Vorteile auf. Aufgrund der beweglichen 
Fornv/Entform-Leisten wird die kontinuierliche Produk- 
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tion von Ankerformen auf einer Kunststoffplatte zersto- 
rungsfrei moglich. Dadurch konnen besonders 
kraftschlussige Ankerformen wirtschaftlich produziert 
werden, die bisher nur in mehreren Arbeitsgangen auf 
eine glatte Platte aufgeschweiBt werden konnten. 
Durch einfachen Austausch der beweglichen Form- 
/Entformleisten konnen ohne zeitaufwendigen Wechsel 
von kompletten Walzen auf der gleichen Vorrichtung 
und der gleichen Kuhlwalze verschiedene Ankerformen 
extrudiert werden. Damit konnen verschiedene Markt- 
segmente und deren unterschiedliche Anforderungen 
ohne grossere Investitionen fur mehrere Walzen 
bedient werden. Die bisherige Limitierung der Breite bei 
Stegplatten in Extrusionsrichtung wird uberwunden. 
Dadurch fallt die teure Vorkonfektionierung durch 
SchweiBen weg. 

[0011] lm folgenden wird die Erfindung anhand eines 
Beispiels und mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnun- 
gen naher erlautert, wobei 

[0012] Abbildung 1 im AufriB eine erfindungsgemaBe 
Vorrichtung zeigt, die in einer Extrusionsanlage fur 
Ankerplatten angebracht ist, und 

[001 3] Abbildung 2 im Querschnitt und Abbildung 3 in 
Draufsicht die erfindungsgemaBe Vorrichtung fur die 
kontinuierliche Herstellung von thermoplastischen 
Ankerplatten zeigen. 

[0014] Abbildung 4 zeigt den erfindungsgemaBen 
Antrieb der Form-/Entformleisten durch Zylinder und 
Kolbenstangen. 

[0015] Die Abbildungen 5-10 zeigen in Draufsicht 
und im Schnitt verschiedene Formen von Ankern und 
Stegen, die mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
besonders wirtschaftlich und zerstorungsfrei hergestellt 
werden konnen. 

[0016] Eine wirtschaftliche Anwendung der 

erfindungsgemaBen Vorrichtung ist die kontinuierliche 
Extrusion von Ankerplatten aus thermoplastischen 
Kunststoffen fur den Korrossionsschutz und die Isolie- 
rung von Gebauden und Bauwerken aus Beton. 
[0017] Abbildung 1 zeigt eine bekannte Extrusionsan- 
lage bestehend aus dem Extruder 1, der Flachduse 2, 
dem 3-Walzen-Kalander 3, dem Abzug 4, der Kuhlst- 
recke 5, der Randschnitteinrichtung 6, der Querschnitt- 
einrichtung 7, dem Wickler 8 und einem Auflagetisch 9. 
Im Extruder 1 wird der verarbeitete Kunststoff aufge- 
schmolzen, homogenisiert und zur Flachduse gefor- 
dert. Die Flachduse formt die Schmelze zu einem 
flussigen Band. Die geformte Schmelze wird aus der 
Flachduse 2 in den ersten Walzenspalt des Kalanders 3 
gegossen. Der Kalander 3 besteht aus den Walzen 10, 
1 1 und 12 die vorzugsweise horizontal angeordnet sind. 
Die Walze 1 1 ist im Sinne der erfindungsgemaBen Vor- 
richtung ausgefuhrt. Die einzelnen Walzen sind einzeln 
angetrieben und individuell temperiert. Die Aufgabe des 
Kalanders ist es, die Schmelze zu einer Platte oder 
Folie mit Ankernoppen oder anderen Formen zu formen 
und zu kuhlen. Der Abzug 4 umittelbar nach dem Kalan- 
der 3 ist als gummiertes Walzenpaar ausgefuhrt und 
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dient dem spannungsfreien Abziehen der Ankerplatte. 
Auf der nachfolgenden Kuhlstrecke 5 kuhlt die Kunst- 
stoffplatte weiter ab und es erfolgt der Randschnitt 6. 
Nach einem zweiten Abzug 4 wird die Platte in die 
5 gewunschten Langen quergeschnitten 7. Der Wickler 8 
wickelt dunne Platten auf, der Auflagetisch 9 nimmt die 
steifen Platten auf 

[0018] Abbildung 2 zeigt die erfindungsgemasse Vor- 
richtung in der Anwendung als formgebende Kuhlwalze 

w 11 und einer Gegenwalze 10 mit glatter Oberflache in 
einem horizontalen 3-Walzen-Kalander 3. Die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung besteht aus der Walze 1 1 
und einem stabilen Walzenmantel 17, der am Umfang 
periphere Kuhlbohrungen 15 uber die gesamte Ballen- 

75 lange der Walze aufweist. Die Kuhlbohrungen 1 5 fuhren 
die der Walze 1 1 durch die Kunststoffschmelze zuge- 
fuhrte Warme wieder ab. Die Temperatur an der Wal- 
zenoberflache und in den formgebenden Bereichen der 
Walze wird konstant gehalten. Die AuBenflache des 

20 Walzenmantels 17 ist als Vieleck ausgefuhrt, beispiels- 
weise mit einer Teilung von 32 flachen Stellen. Die fla- 
chen Stellen sind so am Umfang angeordnet, daB die 
flachen Stellen mit den peripheren Kuhlbohrungen 15 
abwechseln. Daher konnen die flachen Stellen am Wal- 

25 zenmantel quer zum Aussenmantel 17 durchbohrt wer- 
den. Durch diese Bohrungen werden Leisten 13 auf der 
Walze 1 1 auf- und abbewegt, die dem erfindungsge- 
massen Formen und Entformen von Ankerplatten die- 
nen und im folgenden als Fornv/Entform-Leisten 

30 bezeichnet werden. Die Form-/Entform-Leisten 13 wei- 
sen in die Langsseite der Leiste eingearbeitete Formen 
fur die Formgebung auf. Die Fornv/Entform-Leisten 13 
werden bevorzugt mittels Hydraulik- oder Pneumatikzy- 
lindern gedffnet und geschlossen. Die Fornv/Entform- 

35 Leisten 13 werden beim Fullen der Formen an die fla- 
chen Stellen des Walzenmantels 17 angepresst. Im 
Spalt zwischen der Walze 10 und Walze 1 1 herrscht ein 
linienformiger Druck, der die flussige Kunststoff- 
schmelze aus der Duse 2 in die Formen der auf dem 

40 Walzenmantel anliegenden Fornv/Entform-Leisten 13 
preBt. Nach dem Abkuhlen der Schmelze zu einer 
Ankerplatte werden die Fornv/Entform-Leisten 13 mit- 
tels der uber die gesamte Ballenlange angeordneten 
Zylinder 16 und der Kolbenstangen 18 angehoben und 

45 die Ankerplatte 20 wird zerstorungsfrei feigegeben und 
uber die Walze 12 abgezogen. 

[0019] Die Abbildung 3 zeigt in Draufsicht die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung bestehend aus den Form- 
/Entform- Leisten 13 und Bohrungen 20 an der Langs- 
so seite der Fornv/Entform-Leisten fur die Formgebung 
der Anker. 

[0020] Die Abbildung 4 verdeutlicht im Schnitt den 
Aufbau der erfindungsgemaBen Vorrichtung bestehend 
aus dem Walzenmantel 17 mit flachen Stellen an der 
55 Aussenflache und den Kuhlbohrungen 15, den Form- 
/Entform-Leisten 13. die von der Kolbenstange 18 im 
Zylinder 16 bewegt werden. Das Offnen und Schliessen 
der Fornv/Entform- Leisten 13 erfolgt vorzugsweise 
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hydraulisch Oder pneumatisch. Der Zeitpunkt des Off- 
nens oder Schliessens der Kolbenstangen kann 
mechanisch uber Steuerscheiben oder elektrisch uber 
Magnetventile gesteuert werden. 
[0021] Die Abbildung 5 zeigt im Schnitt den Einbau 
einer Ankerplatte 20 in den Beton 21. Die Ankerplatte 
wird als Schalung verwendet und der Beton wird in f lus- 
siger Form hinter die Ankerplatte gegossen. Die Abbil- 
dung 5 macht die ausgezeichnete kraftschlussige 
Verbindung zwischen der Ankerplatte und dem Beton 
deutlich. Ebenso wird deutlich, dass die Ankerplatte 20 
kontinuierlich in einem Extrusionsprozess nur mit Hilfe 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung produziert werden 
kann. 

[0022] Die Formgebung der Anker oder anderer For- 
men wird von der gewahlten Form in den Forrrv/Ent- 
form-Leisten 13 bestimmt. Die Formen werden 
erfindungsgemass an der Langsseite der FornWEnt- 
form-Leisten 13 eingearbeitet. Dies ermdglicht zusam- 
men mit der beweglichen Anordnung der Form- 
/Entform-Leisten 13 die zerstbrungsfreie Entformung. 
Die formgebende Walze kann mit unterschiedlich aus- 
gefuhrten Form-/Entform-Leisten 13 verwendet werden. 
Die formgebende Walze wird dadurch flexibel einsetz- 
bar und kann durch Tauschen der Fornv/Entform-Lei- 
sten rasch auf neue Formen umgerustet werden. 
Abbildung 6 zeigt in Draufsicht die Ankerplatte 22 mit 
runden Formen dergestalt, daB der Anker einem auf 
den Kopf gestellten Kegel gleicht. Die Abbildung 7 zeigt 
den Anker 23 als eine auf den Kopf gestellte Pyramide. 
[0023] Die Abbildung 8 zeigt den Schnitt einer Anker- 
platten mit Stegen 19, die kraftschlussig im Beton 21 
eingebunden ist. Abbildung 9 zeigt eine Ankerplatte 19, 
die Stege uber die Breite der Kunststoffplatte aufweist, 
die quer zur Produktionsrichtung kontinuierlich und zer- 
storungsfrei extrudiert werden. Die Form-/Entform-Lei- 
sten 14 einer Ankerplatte mit Stegen 19 zeigt Abbildung 
10. Ankerplatten mit Stegen werden bevorzugt bei der 
Auskleidung von Betonrohren eingesetzt, insbesondere 
dann, wenn die Breite der Ankerplatte der Lange des 
Betonrohrs entspricht und dadurch teure Konfektionie- 
rungsarbeiten entfallen. 

[0024] Die in die Form-/Entform-Leisten eingearbeite- 
ten Formen konnen positiv oder negativ auf den Form- 
leisten oder auch auf dem Walzenmantel ausgefuhrt 
sein. Die Formen konnen zylindrisch, mit einem positi- 
ven oder negativen Konus, hinterschnitten, in Langs- 
oder Querrichtung genutet, pyramidenformig oder in 
Kombinationen davon ausgefuhrt sein. Die Formen kon- 
nen rund, quadratisch, rechteckig, oval Oder vieleckig, 
T-formig genutet oder in Kombinationen davon ausge- 
fuhrt sein. Die OberflSche der Formen kann glatt 
gehohnt, poliert, gerauht, erodiert, spiralig gefrast, 
gebohrt, genutet Oder in Kombinationen davon ausge- 
fuhrt sein. Die Dimensionen der Formen sind abhangig 
von der Hone und Breite der Form- und Entformleisten 
und vom Hub der Hydraulik- oder Pneumatikzylinder. 
Die Distanz der Formen zueinander ist abhangig von 


der Breite und Lange der Form- und Entformleisten, 
Radiale oder axiale Entluftungen im Walzenmantel oder 
in den Form- und Entformleisten verbessern das konti- 
nuierliche Ausformen der Form. 

5 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffplatten, 
vorzugsweise aus thermoplastischen Kunststoffen, 

io wobei der Kunststoff durch Extrudieren aufge- 
schmolzen und in einer Flachduse zu einem fla- 
chen Band geformt und anschliessend durch 
mindestens einen Walzenspalt gefuhrt wird, des- 
sen mindestens eine oder beide Walzen mit negati- 

15 ven oder positiven Formen versehen sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur zerstorungsfreien Frei- 
gabe der kontinuierlich ausgebildeten Formen, die 
Form-/Entform-Leisten uber den Umfang einer tem- 
perierten Kalanderwalze beweglich ausgebildet 

20 sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die FornWEntform-Leisten auf der 
Flache einer temperierten Platte beweglich ausge- 

25 bildet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in die Langsseite der Form- 
/Entformleisten die zu erzielende Form eingearbei- 

30 tet ist und dadurch zerstorungsfrei freigegeben 

werden kann. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in die Form-/Entform-Leisten ein- 

35 gearbeiteten Formen als auf den Kopf gestellte 
Kegel oder Pyramiden ausgefuhrt sein konnen und 
dadurch die Anker eine besonders kraftschlussige 
Verbindung zwischen der Kunststoffplatte und dem 
Beton beiflachigen Anwendungen herstellen. 

40 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in die Fornv/Entform-Leisten ein- 
gearbeiteten Formen als Stegprofile quer zur 
Produktionsrichtung ausgefuhrt sein konnen und 

45 die Stege eine besonders kraftschlussige Verbin- 
dung zwischen der Kunststoffplatte und dem Beton 
bei Rohren oder ahnlichen gekrummten Betoner- 
zeugnissen ermoglichen, vorallem dann wenn die 
Breite der Ankerplatte an die Breite an die Dimen- 

50 sionen des Rohres angepaBt werden kann und 
dadurch Konfektionierungsarbeiten wegfallen. 
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(54) Extrusions- und Kalandrieverfahren zur Herstellung einer mit Ankernoppen Oder anderer 
Formen versehenen Kunststoffplatte 

(57) Die Vorrichtung zur kontinuierlichen und zer- 
storungsfreien Herstellung von Kunststoffplatten, die 
mit Ankernoppen, Stegprofilen oder anderen Formen 
auf einer oder beiden Oberflachen versehen sind, 
besteht aus einer temperierten Kuhlwalze 11, die im 
Walzenkorper 17 uber periphere Kuhlbohrungen 15 
verfugt. Der Walzenkorper 1 7 ist am Umfang als Vieleck 
mit f lachen Stellen ausgefuhrt, an die Forrrv/Entformlei- 
sten 13 angepreRt oder abgehoben werden konnen. 
Die Form-/Entformleisten werden mittels Zylinder 16 
und Kolbenstangen 18 bewegt. Die Kolbenstangen 18 
bewegen sich durch Querbohrungen durch den Wal- 
zenkorper 17. 

Die Schmelze wird durch den Gegendruck zwi- 
schen der formgebenenden Walze 10 und einer Gegen- 
walze 10 in die Formen der Form-/Entformleisten 13 
gefullt und wird abgekuhlt. Beim Fullen der Formen sind 
die Forrrv/Entform-Leisten 13 an die f lachen Stellen des 
Walzenkorpers 17 angepreBt. Nachdem Abkuhlen wird 
die entstandene Kunststoffplatte mit Ankernoppen oder 
anderen Formen durch Offnen der Form -/Entform lei - 
sten 13 zerstorungsfrei freigegeben. 
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